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Abstract 



Feed method has a given quantity of coating material moved along a feed line (ZLA,ZLB), providing potential 
separation, for supplying it to the spray coating head (Z) together with a displacement fluid between two spaced 
salamanders (M1 A,M2A; M1 B,M2B). Dosing of the coating fluid at the spray coating head is provided via a dosing 
pump (PA,PB) in the feedback line (RLA,RLB) for displacement fluid. An Independent claim for a feed system for a 
spray coating device is also included. 
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(54) Farbversorgungssystem mit molchbaren Zuf uhrleitungen fur eine elektrostatische 
Beschichtungsanlage 



(57) In einem Farbversorgungssystem fur eine elek- 
trostatische Beschichtungsanlage sind zur Potential- 
trennung dienende molchbare Farbzuf uhrleitungen 
(ZLA, ZLB) vorgesehen, in denen die jeweils fur einen 
Beschichtungsvorgang benotigte Farbmenge zwischen 
zwei Molchen (M1 A, M2A; M1B, M2B) eingeschlossen 



von einer isollerenden Schiebeflussigkeit zu dem Zer- 
stauber gefordert wird. Die Dosierung des Lackflusses 
am Zerstauber (Z) erfolgt durch eine Dosierpumpe (PA, 
PB), die in einer Ruckfuhrleitung (RLA, RLB) fur die 
Schiebeflussigkeit angeordnet ist und somit nicht von 
dem Farblack, sondern nur von der Schiebeflussigkeit 
durchflossen wird. 
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Bes hr ibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Versor- 
gung eines Beschichtungsorgans und ein Versorgungs- 
system fur die insbesondere elektrostatische Serienbe- 5 
schichtung von Werkstucken wie beispielsweise Fahr- 
zeugkarossen gemaG dem Oberbegriff der unabhangi- 
gen Patentanspruche. 

[0002] Bei einer aus der DE 1 98 30 029 A1 bekannten 
Beschichtungsanlage mit einem Versorgungssystem 10 
dieser Art zum Beschichten von Fahrzeugkarossen mit 
haufig wechselndem Farbmaterial werden die Farbma- 
terialien in der Reihenfolge der gewunschten Farben in 
eine Zufuhrleitung eingefuhrt und darin durch jeweils 
zwei Molchkorper voneinander getrennt, zwischen de- 15 
nen sich ein Isoliermedium zur Potentiaitrennung befin- 
den kann. Das Isoliermedium kann beispielsweise aus 
Reinigungsflussigkeit bestehen. 
[0003] Ferner ist es aus der DE 197 42 588 A1 be- 
kannt, das Beschlchtungsmaterial fur die serienweise 20 
Beschichtung von Werkstucken von einem Molch zu 
dem Applikationsorgan zu drucken, wobei der Molch 
seinerseits von einem unter Druck stehenden Spul- 
oder sonstigen Druckmedium beaufschlagt wird. Das 
Farbmaterial flieBt hierbei durch die zum Dosieren er- 25 
forderliche Pumpe. 

[0004] Stand der Technik ist auch, eine Zufuhrleitung 
fur elektrisch leitendes Beschichtungsmaterial zur Po- 
tentiaitrennung mit einem hin- und herbewegbaren 
Molchkorper zu reinigen (DE 199 61 271). 30 
[0005] Aufgabe der Erfindung ist, ein Verfahren und 
ein Versorgungssystem anzugeben, die einerseits eine 
genaue und je nach Bedarf wahrend des Beschich- 
tungsvorgangs variable Dosierung des von dem Be- 
schichtungsorgan beispielsweise verspruhten Materials 35 
ermoglicht und andererseits bei einem Farbwechsel ge- 
ringeren Spulaufwand hinsichtlich Spulmedien und Zeit 
erfordert als bisher. 

[0006] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der 
Patentanspruche gelost. 40 
[0007] Insbesondere hat die Erfindung den Vorteil, 
dass die zum Dosieren des Beschichtungsmaterials er- 
forderliche Dosierpumpe bei einem Farbwechsel nicht 
gespult werden muss, da sie nicht von dem Beschich- 
tungsmaterial durchflossen wird. Auch fur die Farbzu- 45 
fuhrleitung zwischen den Molchstationen ist kein eige- 
ner Spulvorgang erforderlich, da sie von dem Isolierme- 
dium und/oder den Molchkorpern gereinigt wird. 
[0008] An dem in der Zeichnung dargestelltem Aus- 
fuhrungsbeispiel wird die Erfindung naher erlautert. so 
[0009] Es zeigen: 

Fig. 1 ein Farbversorgungssystem fur einen elektro- 
statischen Rotationszerstauber mit Potentiai- 
trennung; und 55 

Fig. 2 eine zweckmaBige Ausfuhrungsform eines fur 
das System nach Fig. 1 verwendeten Molches. 



[0010] GemaB Fig. 1 ist der Farbkanal 10 des Zer- 
staubers Z uber zwei parallele untereinander gleiche 
Farbversorgungskreise A bzw. B an je einen als Farb- 
versorgungseinrichtung dienenden Farbwechsler FWA 
bzw. FWB an sich iiblicher Art angeschlossen. Zwi- 
schen dem Farbkanal 10 und den Versorgungskreisen 
A, B ist je ein gesteuertes Ventil 12A bzw. 12B geschal- 
tet. 

[001 1 ] Ober ein weiteres gesteuertes Ventil 1 2C ist an 
den Farbkanal 10 des Zerstaubers Z ferner ein zum 
Spulen des Zerstaubers dienendes Spulmittelsystem C 
angeschlossen. 

[0012] Jeder der beiden Farbversorgungskreise A 
bzw. B besteht hauptsachiich aus einer in unmittelbarer 
Nahe des Zerstaubers Z angeordneten ersten Molch- 
station MS1 A bzw. MS1B, einer in der Nahe des betref- 
fenden Farbwechslers FWA bzw. FWB befindlichen 
zweiten Molchstation MS2A bzw. MS2B, einer von der 
zweiten Molchstation zu der ersten Molchstation fuhren- 
den Farbzufuhrleitung ZLA bzw. ZLB und einer von der 
ersten Molchstation zu der zweiten Molchstation zu- 
ruckfuhrenden Ruckfuhrleitung RLA bzw. RLB. DieZu- 
und Ruckfuhrleitungen jedes der beiden Farbversor- 
gungskreise A bzw. B bilden also einen geschlossenen 
Leitungskreis, durch dessen gesamten Verlauf ein Iso- 
liermedium hindurchgefordert werden kann. 
[001 3] • Jede der erwahnten vier Molchstationen ist als 
Doppelmolchstation zur Aufnahme von je zwei Molchen 
ausgebildet. Jeder Farbversorgungskreis A, B enthalt 
zwei Molche, die mit M1 A und M2A bzw. M1 B und M2B 
bezeichnet sind und zwischen den beiden Molchstatio- 
nen hin- und herbewegt werden konnen. 
[001 4] In jede der Ruckfuhrleitungen RLA und RLB ist 
je eine Dosierpumpe PA bzw. PB geschaltet, deren 
Drehrichtung umsteuerbar ist, so dass sie wahlweise in 
Gegenrichtung zur ersten Molchstation oder in Gegen- 
richtung zur zweiten Molchstation fordern kann. Zwi- 
schen der Dosierpumpe PA und den beiden Molchsta- 
tionen MS1A bzw. MS2A des Farbversorgungskreises 
A enthalt die Ruckfuhrleitung RLA je ein gesteuertes 
Ventil V4A bzw. V1 A. In derselben Weise sind gesteu- 
erte Ventile V4B bzw. V1B in die Ruckfuhrleitung RLB 
geschaltet. 

[0015] Den beiden Farbversorgungskreisen A und B 
ist ein ihnen gemeinsamer Ausgleichsbehalter 16 fur 
das als Schiebemedium dienende Isoliermedium zuge- 
ordnet, der mit den Ruckfuhrleitungen RLA und RLB 
uber je eine Leitung 14A bzw. 14B verbunden ist, die 
uber je ein gesteuertes Ventil V2A, V3A bzw. V2B, V3B 
in der dargestellten Parallelanordnung auf den beiden 
Seiten der Dosierpumpe PA bzw. PB an die betreff ende 
Ruckfuhrleitung RLA bzw. RLB angeschlossen ist. Der 
Ausgleichsbehalter 1 6 hat einen zur Volumenanderung 
verschiebbaren Kolben, der auf seiner Ruckseite mit 
Druckluft beaufschlagbar ist. 

[0016] Das schon erwahnte Spulmittelsystem C ent- 
halt eine von einem Versorgungsbehalter 1 8, der eben- 
falls einen zur Volumenanderung verschiebbaren, mit 
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Druckluft beaufschlagbaren Kolben hat, zu dem Ventil 
12C fuhrende Leitung 20. Parallel zu der Leitung 20 ist 
an den Behalter 1 8 ein als Potentialtrennstrecke die- 
nende molchbare Isolierleitung 22 angeschlossen, die 
an ihrem dem Behalter 1 6 zugewandten Ende eine erste 
Molchstation 24 und an ihrem einer Quelle 26 fur Spul- 
mittel (z.B. Verdunner) zugewandten Ende eine zweite 
Molchstation 25 enthalt. 

[0017] Zur Erlauterung der Betriebsweise sei zu- 
nachst angenommen, dass das Werkstuck z.B. eine 
Kraftfahrzeugkarosse, mit aus dem Farbversorgungs- 
kreis A durch das Ventil 12A zugefuhrtem Lackmaterial 
beschichtet wird. Bei diesem Zustand des Systems be- 
findet sich der erste Molch M1A in Ruheposition in der 
ersten Molchstation MS1A. Das zum Lackieren und fur 
eine zweckmaBige Reservemenge (noch) benotigte 
Lackvolumen befindetsich im Leitungsabschnitt 28 zwi- 
schen der ersten Molchstation MS1 A und dem zweiten 
Molch M2A, der sich entsprechend dem bei der Be- 
schichtung abnehmenden Lackvolumen auf die erste 
Molchstation zu bewegt. DerrestlicheTeil derZufuhrlei- 
tung ZLA zwischen der Ruckseite des Molches M2A und 
der zweiten Molchstation MS2A und die gesamte mit der 
Zufuhrleitung verbundene Ruckfuhrleitung RLA sind 
hierbei mit dem Isoliermedium gefullt, das von der Do- 
sierpumpe PA mit der dem jeweiligen momentanen 
Lackbedarf entsprechenden, gewohnlich veranderli- 
chen Forderrate in Richtung zu der zweiten Molchstati- 
on MS2A und von dort in die Zufuhrleitung ZLA gepumpt 
wird und als Schiebemedium uber den Molch M2A das 
im Leitungsabschnitt 28 befindliche Lackmaterial in den 
Zerstauber Z druckt. Hierbei sind die Ventile V1A und 
V3A geoffnet, wahrend die Ventile V2A und V4A ge- 
schlossen sind. Die Dosierpumpe PA wird also wahrend 
der Beschichtung aus dem Ausgleichsbehalter 16 ge- 
speist, d.h. die appiizierte Lackmenge wird durch Schie- 
bemedium aus dem Ausgleichsbehalter 1 6 ersetzt. 
[0018] Der Zerstauber Z und das Lackmaterial im Lei- 
tungsabschnitt 28 stehen wahrend des Beschichtungs- 
betriebes unter Hochspannung, wahrend die Farb- 
wechsler FWA und FWB standig geerdet sind. Die vor 
allem bei niederohmigem Lackmaterial erfordeiiiche 
Potentialtrennung erfolgt uber die Versorgungskreise A 
und B. Die hierfur erforderliche Schlauchlange der Lei- 
tungen zwischen den beiden Molchstationen entspricht 
dem maximal benotigten Lackvolumen (einschlieBlich 
Reservemenge) plus der doppelten erforderiichen Iso- 
lierstrecke, die durch die jeweils mit Isoliermedium ge- 
fullten Leitungsabschnittezunachst zwischen deran der 
zweiten Molchstation eingefuhrten Lacksaule und der 
ersten Molchstation, dann zwischen der Lacksaule und 
beiden Molchstationen und schlieBlich zwischen der 
zweiten Molchstation und der Lacksaule gebildet sind, 
wobei der letztgenannte Isolierabschnitt wahrend der 
Beschichtung immer groBer wird. 
[001 9] Als das den Ladef luS am Zerstauber dosieren- 
de Isolier- und Schiebemedium kann ein an sich belie- 
biges flieBfahiges, vorzugsweise flussiges Medium ver- 



wendet werden, das elektrisch nichtleitend, lackvertrag- 
lich, moglichst inkompressibel und fur die Forderung 
durch eine Dosierpumpe geeignet ist. 
[0020] Wahrend der Zerstauber Z aus dem Kreis A 
5 versorgt wird, ist der parall le Versorgungskreis B bereit 
zum Andrucken des Lackmaterials fur einen nachfol- 
genden Beschichtungsvorgang, der sich sofort und 
ohne Zeitverlust anschlieBen kann, wenn nicht wegen 
eines Farbwechsels ein zwischenzeitliches Spuien des 

10 Zerstaubers erforderlich ist. 

[0021] Beim Ausgangszustand des Systems zum 
Vorladen des Kreises B befinden sich die beiden Molche 
dieses Kreises in der zweiten Molchstation MS2B. Der 
gesamte Farbversorgungskreis B ist mit dem als Schie- 

15 bemedium dienenden Isoliermedium befullt. Durch Off- 
nen eines der Farbsteuerventile F1, F2, Fx des Farb- 
wechsiers FWB stromt der gewunschte Farblack durch 
ein ebenfalls geoffnetes Ventil 30 der Molchstation 
MS2B zwischen die beiden Molche M2B und M1 B, wah- 

20 rend durch Start der Dosierpumpe PB und Offnen der 
Ventile V2B und V4B bei geschlossenem Ventil V1 B Iso- 
liermedium in entsprechender Volumenmenge vor dem 
Molch M1 B entnommen und in den Ausgleichsbehalter 
16 gepumpt wird. Die entnommene Isoliermediummen- 

25 ge wird also durch den nachstromenden Farblack er- 
setzt, wahrend sich der Molch M1B in Richtung zur er- 
sten Molchstation MS1B bewegt. Die einstromende 
Farblackmenge wird durch die Dosierpumpe PB ent- 
sprechend ihrer Fordermenge gemessen, und wenn die 

30 gewunschte Volumenmenge eingefullt ist, werden das 
Farbsteuerventil des Farbwechslers FWB, das Ventil 30 
und das Ventil V2B geschlossen, wahrend das Ventil 
V1 B geoffnet wird und das Ventil V4B geoffnet bleibt. 
Dadurch setzt sich auch der Molch M2B in Richtung zur 

35 ersten Molchstation MS1 B in Bewegung. Die zwischen 
den beiden Molchen eingespannte benotigte Lackmen- 
ge wird aufgrund der Fordermenge des Isoliermediums 
zum Zerstauber Z transport' ert. Der Andruckvorgang ist 
beendet, wenn der erste Molche M1B die Molchstation 

40 MS1B erreicht hat. Die hinter diesem Molch bereitste- 
hende Lacksaule ist uber den Zerstauber Z auf Hoch- 
spannungspotential gelegt. Die zur Potentialtrennung 
notwendige Isolierstrecke besteht zu diesem Zeitpunkt 
zwischen dem Molch M2B und der zweiten Molchstation 

45 MS2B. 

[0022] Wenn zwischen zwei Beschichtungsvorgan- 
gen ein Farbwechsel erfolgt, hier also das in dem vor- 
geladenen Versorgungskreis B bereitgestelite Be- 
schichtungsmaterial eine andere Farbe hat als das zu- 

50 vor dem Kreis A entnommene Beschichtungsmaterial, 
wird beispielsweise in der Beschichtungspause zwi- 
schen dem Entfernen eines bereits lackierten Werk- 
stucks und dem Zufuhren des nachsten Werkstucks 
(Karossenlucke) die Hochspannung abgeschaltet und 

55 der Farbkanal 10 des Zerstaubers gespult, bei typi- 
schen Rotationszerstaubem uber dessen Hauptnadel. 
Das Spulmittel wird uber die Leitung 20 des Spulmittel- 
systems C durch Verschieben des Kolbens des Versor- 
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gungsbehalters 16 dem Zerstauber Z zugefiihrt. Der 
Molch des Spulmittelsystems C befindet sich wahrend 
des Beschichtungsbetriebes in der ersten Molchstation 
24 und wird beim Spulvorgang durch den Kolben des 
Versorgungsbehalters 16 in die zweite Molchstation 25 
gedruckt. AnschlieBend kann der Behalter 16 nachge- 
fullt und dann der Molch mit Druckluft in seine erste 
Molchstation 24 zuruckgeschoben werden, so dass 
dann wieder die erforderliche Isolierstrecke zwischen 
den Molchstationen 24 und 25 besteht. 
[0023] Ein wesentlicher Vorteil der Erfindung besteht 
darin, dass beim Farbwechsel nur die Bereiche des 
Farbwechslers FWA oder FWB, die Molchstationen 
MS1A, MS2A oderMSIB, MS2B und der Zerstauber Z 
gespult werden mussen. 

[0024] Schon wahrend des Spulens des Zerstaubers 
Z Oder, wenn kein Spulvorgang erforderlich ist, wahrend 
des Beschichtungsbetriebes mit Lackmaterialentnah- 
me aus dem Kreis B beginnt im Kreis A die Ruckfuhrung 
der beiden Molche M 1 A und M2A mit der ggf. zwischen 
ihnen verbliebenen Lackreservemenge zu der zweiten 
Molchstation MS2A. Zu diesem Zweck wird die Dreh- 
richtung der Dosierpumpe PA umgekehrt. Die Pumpe 
fordert nun bei geoffneten Ventilen V1 A und 4A und ge- 
schlossenen Ventilen V2A und V3A in Richtung zur 
Molchstation MS1 A und von dort in Richtung zur zwei- 
ten Molchstation MS2A, bis sich schlieBlich im Kreis A 
wieder der Ausgangszustandzum Voriaden des Kreises 
A in der oben fur den Kreis B beschriebenen Weise er- 
gibt. 

[0025] Nach dem Spulvorgang kann aus dem zuvor 
vorgeladenen Kreis B das Lackmaterial uber die Haupt- 
nadel des Zerstaubers angedruckt und in der schon fur 
den Kreis A beschriebenen Weise verspruht werden. 
Wahrend sich also der Molch M1B in der Molchstation 
MS1B befindet, wird der Molch M2B durch das Isolier- 
medium in Richtung zum Zerstauber Z gefordert. Die 
Dosierung des von dem Molch beaufschlagten Lackma- 
terials erfolgt wieder uber die Dosierung des Isolierme- 
diums durch die Dosierpumpe PB, wobei die Ventile 
V1 B und V3B geoffnet und die Ventile V2B und V4B ge- 
schlossen sind und die applizierte Lackmenge wieder 
durch das Schiebemedium aus dem Ausgleichsbehalter 
16ersetzt wird. 

[0026] Die erwahnte Rtickforderung der beiden Mol- 
che des Kreises A in dessen zweite Molchstation MS2A 
wird wahrend des Beschichtungsbetriebes des Kreises 
B vollendet. Die zuruckgeforderte Lackreservemenge 
kann in der zweiten Molchstation MS2A uber ein Ventil 
32 (in MS2B dargestellt) und eine Ruckfuhrleitung ent- 
sorgt oder in an sich bekannte Weise in die ubliche 
Ringleitung des Systems zurtickgemolcht werden. An- 
schlieBend wird der Farbwechsler FWA gespult, wenn 
eine neue Farbe angewahlt wurde. Wird die gleiche Far- 
be wieder benotigt, kann der Prozessablauf sofort er- 
neut mit dem Voriaden des Kreises A beginnen. 
[0027] Ist das Spiilen des Farbwechslers notwendig, 
kann dies auch bereits erfolgen, sobald sich die beno- 



tigte Farbmenge in der zugehorigen Zufuhrleitung be- 
findet. 

[0028] Zur Absicherung der fur die Potentialtrennung 
erforderlich en Isolierstrecken sind fur jeden der beiden 

5 Farbversorgungskreise A und B je zwei Initiatoren IN1 A 
und IN2A bzw. IN1B und IN2B vorgesehen, die wie dar- 
gestellt in einerder jeweiligen Mindestisolierstrecke ent- 
sprechenden Entfernung von den beiden Molchstatio- 
nen angeordnet sind und beispielsweise auf das Er- 

10 scheinen der Molche an den betreffenden Stellen an- 
sprechend Uberwachungssignale erzeugen. Wenn man 
weitere ahnliche Initiatoren variabel positionierbar vor 
dem Eingang der ersten Molchstation MS1 A bzw. MS1 B 
anordnet, ist damit eine Selbstoptimierung der Lackre- 

15 servemenge moglich, d.h. diese Menge kann auf das 
sich in der Beschichtungspraxis ergebende unbedingt 
erforderliche Minimum reduziert werden. 
[0029] Wie schon erwahnt wurde, soil das Isolierme- 
dium ein eiektrisch nichtleitendes, imkompressibles und 

20 lackvertragliches Schiebemedium sein. In Fallen, in de- 
nen sich die Leitfahigkeit des verwendeten Isoliermedi- 
ums im Laufe derZeitandern kann, insbesondere durch 
Vermischung mit dem Lackmaterial, kann eine kontinu- 
ierliche oder periodische Uberwachung des Isolierme- 

25 diumshinsichtlich seiner Leitfahigkeit zweckmaBig sein. 
Dies kann durch unmittelbare Leitfahigkeitsmessung 
geschehen oder auch mittelbar bspw. durch Messung 
der Trubung des Isoliermediums. Wenn ein kritischer 
Wert erreicht wird, kann das Isoliermedium dem System 

30 entnommen werden und gegen frisches Material aus- 
getauscht werden. Dieser Wechsel kann sinnvoll mit ei- 
nem Spulvorgang verbunden werden. 
[0030] In dem hier beschriebenen System konnen an 
sich bekannte Molchkorper verwendet werden, wenn 

35 diese die Innenwande der jeweiligen Schlauch- oder 
Rohrleitung riickstandsfrei abstreifen. Zur Erzielung ei- 
nes zusatzlichen Reinigungseffektes kann es aber 
zweckmaBig sein, in den Kreisen A und B und/oder im 
Spulsystem C Molche in einer Tandemanordnung zu 

40 verwenden, bei welcher der Molch zwischen vorderen 
und hinteren Dichtkanten einen zu den Leitungsinnen- 
wanden offenen Zwischenraum zur Aufnahme eines 
gleichzeitig mit der Ladeforderung die Leitung reinigen- 
den Spulmittels enthalt. Das zur Schlauchreinigung in 

45 den Kreisen A und B zwischen den Dichtkanten z. B. 
der Molche M2A und M2B transportierte Spulmittel kann 
beispielsweise in der zweiten Molchstation MS2A bzw. 
MS2B eingefullt und spater in einer der beiden Molch- 
stationen des betreffenden Kreises wieder ausgespult 

so werden. 

[0031] Eine zweckmaBige Ausfuhrungsform eines 
solchen Molches (z.B. des Molches M2B in Fig. 1) in 
Tandemausfuhrung ist in Fig. 2 dargestellt. Demnach 
besteht der Tandemmolch im wesentlichen aus zwei 
55 vorzugsweise gleichen, allgemein zylindrischen Molch- 
teilen 2 bzw. 2\ die durch ein relativ dunnes biegsames 
Verbindungsglied4 in einem durch das Verbindungsglid 
definierten Abstand A miteinander verbunden sind. Im 
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Prinzip kann es sich um zwei Molch an sich bekannter 
Art handeln, die zur Bildung eines Zwischenraums mit 
definiertem Fullvolumen mechanisch miteinander ver- 
bunden sind. Das beispielsweise aus Edelstahldraht 
Oder einem Stab aus elastomerem Werkstoff bestehen- 
de Verbindungsg!ied4 istan den einanderzugewandten 
Stimseiten der Molchteile 2, 2' befestigt Oder mit ihnen 
einstuckig gefertigt. Jedes Molchteil 2 bzw. 2' hat ein zy- 
lindrisches Mittettell 6 und an dessen Enden je ein Um- 
fangsrandteil 7 bzw. 8, das eine uber den gesamten Um- 
fang an der Innenwand der Leitung L anliegende Dicht- 
kante Oder Dicht-oder Abstreiflippe hat, wie es bei Mol- 
chen an sich bekannt ist. Im Inneren des Mittelteils 6 
jedes der beiden Molchteile 2, 2' kann sich ein Dauer- 
magnet M bzw. M' bef inden, auf den die oben erwahnten 
Initiatoren zur Molcherkennung und zur Erzeugung von 
Signalen, z.B. bei der Vorbeibewegung des Molches, 
ansprechen kdnnen. Der von den beiden Molchteilen 2, 
2* gebildete Zwischenraum 9 hat das zwischen den ein* 
ander zugewandten Stirnseiten der axial inneren Um- 
fangsrandteile 8 bzw. 8', dem Umfang des Verbindungs- 
gliedes 4 und der Innenwand der Leitung L definierte 
Fullvolumen fur das von dem Molch durch die Leitung L 
zu schiebende Spul- Oder Reinigungsmedium. Bei ei- 
nem dem Innendurchmesser der Leitung L entspre- 
chenden AuBendurchmesser D der an der Leitung an- 
liegenden Dichtkante Oder Lippe der Teile 7, 8 und ei- 
nem AuBendurchmesser d des Verbindungsgliedes 4 
soli d wesentlich kleiner sein als D, insbesondere weni- 
ger als halb so groB, wahrend der Abstand A vorzugs- 
weise nicht grdBer ist als das 10-fache des Durchmes- 
sers D. 

[0032] Vorteile ergeben sich auch dann, wenn man 
statt der an sich zweckmaBigen Molche des beschrie- 
benen Systems sonstige Medientrenner verwendet und 
das Beschichtungsmaterial den Zufuhrieitungen uber 
andersartige Ventilstationen zufuhrt bzw. entnimmt. 
Ferner kann die durch die Erfindung erreichbare Redu- 
zierung des bei elnem Farbwechsel erforderlichen 
Spulaufwandes auch bei Beschichtungsanlagen vorteil- 
haft sein, bei denen keine Potentialtrennung zwischen 
dem Zerstauberund einem Farbwechsleroderdgl. not- 
wendig ist. 

[0033] Soweit es zur Potentialtrennung erforderlich 
ist, bestehen die beschriebenen Leitungskreise (zumin- 
dest deren durch molchbare Schlauche gebildete Lei- 
tungen) aus elektrisch nichtleitendem Werkstoff. 



Patentanspruche 

1. Verfahren zur Versorgung eines Beschichtungsor- 
gans (Z) fur die Serienbeschichtung von Werkstuk- 
ken wie beispielsweise Fahrzeugkarossen mit Be- 
schichtungsmaterial, das von einer Versorgungs- 
einrichtung (FWA, FWB) kommend dem Beschich- 
tungsorgan (Z) durch eine Zufuhrieitung (ZLA, ZLB) 
zugefuhrt wird, die zwischen einer in der Nahe des 



Beschichtungsorgans (Z) befindlichen ersten 
Molchstation (MS1A, MS1B) und einer in der Nahe 
der Versorgungseinrichtung (FWA, FWB) befindli- 
chen zweiten Molchstation (MS2A, MS2B) verlauft, 

5 wobei das Beschichtungsmaterial in der fur einen 
Beschichtungsvorgang vorbestimmten Volumen- 
menge zwischen Molchen (M1A, M2A; M1B, M2B) 
zusammen mit einem gesonderten Medium durch 
die Zufuhrieitung (ZLA, ZLB) gefdrdert wird, 

io insbesondere fur die elektrostatische Beschichtung 
mit niederohmigem Beschichtungsmaterial, das 
von einer geerdeten Versorgungseinrichtung 
(FWA, FWB) dem bei der Beschichtung auf Hoch- 
spannung gelegten Beschichtungsorgan (Z) zuge- 

15 fuhrt und hierbei mit einem isolierenden Medium 
durch die Zufuhrieitung (ZLA, ZLB) gefdrdert wird, 
dadurch gekennzeichnet, dass das Beschich- 
tungsmaterial von einer Dosierpumpe (PA, PB), 
durch die nurdas als Schiebemedium dienende ge- 

20 sonderte Medium flieBt, zu dem Beschichtungsor- 
gan (Z) gefdrdert wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Schiebemedium von der Do- 

25 sierpumpe (PA, PB) durch die Zufuhrieitung (ZLA, 
ZLB) in Richtung zu der ersten Molchstation 
(MS1A, MS1B) gefdrdert wird und von dort durch 
eine zu der zweiten Molchstation (MS2A, MS2B) 
fuhrende Ruckfuhrieitung (RLA, RLB) zuruckgefor- 

30 dert wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass beim Einfuhren des Beschich- 
tungsmaterials zwischen die beiden Molche (M1A, 

35 M2A; M1B, M2B) eine entsprechende Volumen- 
menge des Schiebemediums in einen Ausgleichs- 
behalter (16) gefdrdert wird. 

4. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspru- 
^0 che, dadurch gekennzeichnet, dass die Zu- und 

Ruckfuhrieitungen des Versorgungskreises (A, B) 
mit Isoliermedium gefullt werden, 
dass das Beschichtungsmaterial an der zweiten 
Molchstation (MS2A, MS2B) zwischen die beiden 

45 Molche (M1 A, M1 B; M2A, M2B) eingefuhrt wird, 
dass das Beschichtungsmaterial zwischen den 
Molchen eingeschlossen durch die Zufuhrieitung 
(ZLA, ZLB) gefdrdert wird, bis der in Fdrderrichtung 
vordere Molch (M1A, M1B) die erste Molchstation 

50 (MS1 A, MS1 B) erreicht, wobei zu diesem Zeitpunkt 
die Lange der mit Isoliermaterial gefullten Leitungs- 
strecke zwischen dem hinteren Molch (M2A, M2B) 
und der zweiten Molchstation (MS2A, MS2B) zur 
Potentialtrennung zwischen dem Beschichtungsor- 

55 gan (Z) und der Versorgungseinrichtung (FWA, 
FWB) ausreicht, 

und dass das Beschichtungsmaterial dann von der 
Dosierpumpe (PA, PB) uber das Isoliermedium und 
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den hinteren Molch (M2A, M2B) zu dem Beschich- 
tungsorgan (Z) gefordert wird, wahrend dervordere 
Molch (M1A, M1B) in der ersten Molchstation 
(MS1A, MS1B) verbleibt. 

5. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspru- 
che, dadurch gek nnz ichn t, dass die beiden 
Molche (M1A, M2A; M1 B, M2B) von der das Schie- 
bemedium mit gegenuber dem Beschichtungsbe- 
trieb umgekehrter Drehrichtung fordernden Dosier- 
pumpe (PA, PB) durch die Zufuhrleitung (ZLA, ZLB) 
in die zweite Molchstation (MS2A, MS2B) zuruck- 
gebracht werden. 

6. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass wahrend der 
Beschichtung eines Werkstucks mit Beschich- 
tungsmaterial aus der Zufuhrleitung (ZLA) eines er- 
sten Versorgungskreises (A) ein zweite r Versor- 
gungskreis (B) mit ahnlichen Zu- und Ruckfuhrlei- 
tungen (ZLB, RLB) und Molchstationen (MS1B, 
MS2B) und einer Dosierpumpe (BB) fur einen nach- 
folgenden Beschichtungsvorgang vorbereitet wird, 
wobei das Beschichtungsmedium des zweiten Ver- 
sorgungskreises (B) durch dessen Zufuhrleitung 
(ZLB) gefordert wird, bis der vordere Molch (M1B) 
seine erste Molchstation (MS1B) erreicht hat. 

7. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Dosier- 
pumpe (PA, PB) das Schiebemedium mit sich wah- 
rend der Beschichtung entsprechend der momen- 
tan jeweils benotigten Beschlchtungsmaterialmen- 
ge anderndem Durchsatz fordert. 

8. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass ein Molch 
(M1A, M2A, M1B, M2B) verwendet wird, der zwi- 
schen vorderen und hinteren Dichtkanten (8, 8') ei- 
nen zu den Leitungsinnenwanden offenen Zwi- 
schenraum (9) zur Aufnahme eines die Leitung rei- 
nigenden Spulmittels enthalt, und dass das Spul- 
mittel in einer der Molchstationen (MS2A, MS2B, 
24, 25) in den Zwischenraum (9) eingefullt und nach 
Gebrauch in einer der Molchstationen wieder her- 
ausgespult wird. 

9. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass die elektri- 
sche Leitfahigkeit des isolierenden Schiebemedi- 
ums kontinuierlich oder periodisch gemessen Oder 
ermittelt wird und das Schiebemedium bei Uber- 
schreiten eines vorbestimmten Leitfahigkeitswer- 
tes gegen frisches Material ausgetauscht wird. 

10. Versorgungssystem fur die insbesondere elektro- 
statische Serienbeschichtung von Werkstiicken wie 
beispielsweise Fahrzeugkarossen mit insbesonde- 



re niederohmigen Beschichtungsmaterial, das von 
einer Verso rgungsein rich tung (FWA, FWB) kom- 
mend dem Beschichtungsorgan (Z) durch eine Zu- 
fuhrleitung (ZLA, ZLB) zugefiihrt wird, die zwischen 

5 einer in der Nahe des Beschichtungsorgans (Z) be- 
findlichen ersten Molchstation (MS1A, MS1B) und 
einer in der Nahe der Versorgungseinrichtung 
(FWA, FWB) befindlichen zweiten Molchstation 
(MS2A, MS2B) verlauft, 

w dadurch gekennzeichnet, dass das an der ersten 
Molchstation (MS1A, MS1B) befindliche Ende der 
Zufuhrleitung (ZLA, ZLB) mit dem an der zweiten 
Molchstation (MS2A, MS2B) befindlichen Ende der 
Zufuhrleitung durch eine Ruckfuhrleitung (RLA, 

15 RLB) verbunden ist, die eine Dosierpumpe (PA, PB) 
enthalt, durch die nur ein als Schiebemedium fur 
das Beschichtungsmaterial dienendes gesondertes 
Medium flieBt. 

20 11. Versorgungssystem nach Anspruch 10, dadurch 
gekennzeichnet, dass aus der Ruckfuhrleitung 
(RLA, RLB) eine zu einem Ausgleichsbehalter (16) 
fur das Schiebemedium fuhrende Leitung (14A, 
14B) abzweigt. 

25 

12. Versorgungssystem nach Anspruch 11, dadurch 
gekennzeichnet, dass die zu dem Ausgleichsbe- 
halter (16) fuhrende Leitung (14A, 14B) uber je ein 
steuerbares Ventil (V2A, V3A, V2B, V3B) auf bei- 

30 den Seiten der Dosierpumpe (PA, PB) an die Ruck- 
fuhrleitung (RLA, RLB) angeschlossen ist, und dass 
die Ruckfuhrleitung steuerbare Ventile (V1 A, V4A, 
V1 B, V4B) zwischen der Dosierpumpe und den bei- 
den Molchstationen (MS1A, MS2A, MS1B, MS2B) 

35 enthalt. 

13. Versorgungssystem nach einem der Anspnjche 10 
bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass zwei glei- 
che Versorgungskreise (A, B) mit jeweils den bei- 

40 den Molchstationen (MS1A, MS2A; MS1B, MS2B) 
den Zu- und Ruckfuhrleitungen (ZLA, RLA; ZLB, 
RLB) und der Dosierpumpe (PA, PB) parallel an das 
Beschichtungsorgan (Z) angeschlossen sind. 

45 14. Versorgungssystem nach Anspruch 13, dadurch 
gekennzeichnet, dass ein gemeinsamer Aus- 
gleichsbehalter (1 6) fur das Isoliermedium mit bei- 
den Versorgungskreisen (A, B) verbunden ist. 

50 1 5. Versorgungssystem nach einem der Anspniiche 1 0 
bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass an das Be- 
schichtungsorgan (Z) zum Spiilen bei einem Farb- 
wechsel ein gesondertes Spulmittelsystem (C) an- 
geschlossen ist, das eine zwischen zwei Molchsta- 

55 tionen (24, 25) molchbare Spulmittelzufuhrleitung 
(22) als Isolierstrecke zur Potentiaftrennung wah- 
rend des Beschichtungsvorgangs enthalt. 
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